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Le Ministre des Affaires Economlques, 

Vu'la lol du 28 Mars 1984 sur les brevets d' invention, notamment 1* article 22; 

Vu 1' arrete royal du 2 Decembre 1986 relatlf a la demande, a la-delivrance et 
au maintlen en vigueur des brevets d' Invention, notamment 1* article '28; 

Vu le proces verbal dresse le 17 Aout 1988 a llhSS 
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ARRETE : 

ARTICLE 1.- II est dellvre a : COLOT Paul 

rue Chanoine Scarmure 14, 7060 SOIGNIES( BELGIQUE) 



un brevet d invention d une duree de 6 ans, sous reserve du paiement des taxes 
?S5P§J^l?§v»T,PS?5«%JNGIN POUR LA REALISATION Ef LA MISE EN OEUVRE DU S ILLON PO^^ 
INALTERABLE DANS UN MATERIAU PIERREUX ET POUR LA REALISATION DE LIGNES M^ 
MATERIAU PIERREUX • PARTIE : LIGNE EN ARC DE CERCLE ET SEGffi^^ 



ARTI9LE 2, - Ce brevet est dellvre sans examen prealable de la brevetablllte 
if i xny ent ion, sans ^^arantle du merite de 1^ Invention ou del^ exact ^tu^^^ 
la description de celTe-ci et aux rlsques et perils du(des) demandeurCs^ 
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Engin pour la realisation et la mise en oeuvre 

. Sillon poli et inalterable dans un 

materxau pxerreux ef pour la realisation de lignes 
polxes sur materiau pierreux . Partie : Lignes en arc de 
5 cercle et segments de droite. 

Description 

La demand e de brevet n° 0S800S91 ayant pour titre : 
Unite de production pour la realisation et la mise en 
• oeuvre du brevet beige : sillon poli inalterable ,et 
iLi pour la realisation de lignes polies sur materiaux 
pxerreux, se rapportait a la realisation de lignes 
droxtes an inoyen d'un train d'abrasifs dont la 
description est reprise ci-dessous: 

L I invention concernait une unite de production pour 
15 realxser des lignes polies en creux sur I'aire de 
dalles en materiaux pierreux. 

Une ligne polie en creux a I'avantage de se derober 
aux sollicitations mecaniques et done a 1' erosion de 
la surface polie. 

20 Une ligne polie permet en outre de realiser sur 
certaxns materiaux pierreux de forts contrastes qui 
sont a I'origine de puissantes possibilites 

d ornementatxons graphiques faisant parties d'un 

_^ perf ectionnement au brevet beige precite. 

25 Actuellement pour realiser une ligne polie dans la 
face d'une dalle il est necessaire de proceder 
artxsanalement en realisant par exemple d'abord une 
gorge a I'axde d'un disque diamante puis de polir 
f? if ^i-^ -"-^ "^^^ ^ I'aide de multiples abrasifs. 

■SM L obtentxon d'un profil parfait est quasi impossible 
et le temps de realisation tres long. 

Dans le temps certains artisans arrivaient a realiser 
cela de fa^on correcte dans les cannelures de 
certaxnes cherainees.Ils ne profitaient cependant pas 
du contraste qu'il est possible d'obtenir en polissant 
moxns la face de la piece. Le tout se realisait a des 
seraient consideres aujourd'hui comme 

prohxbitxfs. 

On parvient cependant actuellement en utilisant 
-'rU successivement plusieurs disques a polir le 

bord d'une dalle (polisseuse de champ) mais dans ce 
cas la precision ne joue pas beaucoup et le bras de 
levxer de I'axe des disques est toujours tres court. Ce 
genre de machine ne convient done pas pour le travail 
45 prevu . 

L' invention avait pour but d'arriver a realxser 
xndustrxellement ce type de ligne notamment dans un 
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contexte qui permette la realisation de la plupart des 
marques definies aux brevets beiges cites • 
L'outil pouvait se deplacer partout au dessus de la 
piece a traiter et 1 ' outil de travail etait constitue 
d*un patin rassemblant une serie d'abrasifs qui s'usent 
en relation les uns avec les autres.On y. gagnait en 
souplesse, en temps de fabrication , en precision et en 
qualite . L ' outil est anime par un mouvement vibratoire 
lineaire ce qui donne un avantage pour la precision. 
Uri patin a aussi 1' avantage de presenter une plus 
grande surface de contact qu'un disque. 
Les abrasifs sont ecartes I'un de 1' autre ce qui donne 
1' avantage de permettre un lavage et I 'evacuation de 
la matiere.En outre de cette fac:on ,lors de la 
15 translation lineaire aucun abrasif dans son mouvement 
ne vient contrarier le travail deja ef f ectue du 
precedent. 

Le present -brevet- concerne deux problemes dependants . 
de ce precedent brevet. 



20 a . Realisation d'arcs de cercle. 

Un engin anime d'une rotation angulaire de faible 
Vitesse angulaire supporte une piece qui oscille avec 
. une faible amplitude . Sur cette piece sont montes une 
serie d* abrasifs ranges par ordre de grains 

25 decroissants . 

Ce train parcourt un arc de cercle sur une dalle en 
materiau pierreux et realise de ce fait un sillon poli 
en creux en une seule passe .Les courbes prevues au 
brevet beige n*" 902A32 et 903753 partie courbe ou 

30 toute autre courbe en arc de cercle sont de ce fait 
realisees. 
Cas d'un engin. 

La figure 1 doit 6tre comprise de bas en haut. 

Un mandrin a peut ^tre anime d'une Vitesse angulaire 

35 constante.il supporte un vibreur b anime d'un mouve- 
. ment lineaire de faible amplitude qui anime une 
piece mobile c ou c* axee sur le mandrin .Cette piece 
comporte une portion de plateau d sur laquelle on a 
mpnte une serie d' abrasifs en arc de cercle dont 

40 le travail progressif d'usure permet de realiser sur 
une dalle une ligne polie en arc de cercle. Le premier 
abrasif se positionne a pression constante sur le bord 
de la dalle a traiter, se met en route dans son double 
mouvement.il est ensuite suivi des autres par 1' action 

45 de la rotation du mandrin et lorsque le dernier 
abrasif x ou x' a fait son travail ,on decharge la 
dalle a fabriquer de 1 ' engin . L ' arc de cercle poli est 
realise. Nous avoris aussi montre qu'il etait possible 
de combiner sur le meme mandrin plus d'une serxe 
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d'abrasifs de fagon a permettre de realiser avec le 
in^me engin des arcs de cercles de differents rayons de 
courbure.Sur 1' engin dessine ,il y en a deux. 



b. Segments de droite. 

Le cas d * application est celui de la figure 2.1. 
Une ligne polie commence a I'interieur du perimetre de 
la dalle et s*echappe quelque part sur un des c6tes ou 
sur un des angles. 

Ce n'est pas realisable au moyen de l*engin prevu dans 
la demande de brevet precedente .Un point situe en k 
ne sera jamais atteint par les abrasifs de rang 
superieur a 1 et la ligne ne sera jamais completement 
polie. 

Solution. Cette ligne polie avec echappement sur le 
bord ne peut ^tre realisee que si la zone k est 
d'abord attaquee par l*abrasif de grain le plus gros 
et qu'ensuite les abrasifs de grain suivant viennent 
completer le travail. 

Une fois sur la trace a polir les abrasifs doivent 
parcourir une ligne droite de fagon a retomber sur le 
cas de 1' unite de production qui a fait l*obJet du 
precedent brevet. 

II est possible de polir sur une dalle un segment de 
droite pc" rvu que la longueur de celui-ci soit 
superieure a la longueur totale du train d' abrasifs 
plus deux fois 1' amplitude de la micro oscillation. 
Cas d*un engin. 

Un train d' abrasifs est monte sur une chaine . 
Celle-ci est montee sur deux roues dentees qui peuvent 
soit 6tre bloquees soit progressivement se positionner 
sur la zone a traiter.Le bloquage et le 
positionnement pouvant ^tre mecanises. 

Les centres des deux roues dentees sont ecartes de la 
m^me distance que la longueur totale du train 
d* abrasifs. 

moins :1a machine aura en regime moins de rendement 
parce que tous les abrasifs ne pourront jamais 
travailler en m^me temps. 

plus :les segments de droite polls qu*il serait 
possible de realiser sur certaines pieces suffisarament 
grandes seront plus longs., ce qui diminue les 
performances graphiques de la machine. 

Sur la zone comprise entre les deux roues dentees, on 
place un contrefort F destine a reprendre la reaction 
d'appui de la chaine dans la zone ou celle-ci n'est 
pas assuree. 

L' engin , chaine ,roue crantee stator etc. est mu par 
un triple mouvement en fonction de la procedure de 
f onctionnement : 

a. positionnement du premier abrasif sur I'extremite a 
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realiser interieure au p6rimetre au cas ou il y a 
echappement de la ligne sur un bord. 

La vibration de l*engin peut alors avoir lieu sans 
deplacement • 

Ensuite,on fait venir progressivement la serie 
d'abrasif sur le segment a realiser jusqu'a ce que tous 
les abrasifs aient fait leur travail. 

Si le segment a realiser est egal a 1 ' entredistance 
des centres des roues, alors on fait progressivement 
s'echapper les abrasifs le long de la deuxieme roue. 
Sinonjon donne a 1' ensemble de I'engin , un mouvement 
de translation lineaire jusqu'a ce que le premier 
abrasif aborde I'axtemite du segment de droite.On le 
laisse ensuite s'echapper le long de la deuxieme roue 
dentee jusqu'a ce que les abrasifs suivants puissent 
achever leur travail. 

II est possible de cette maniere de polir tout segment 
de Tighe commenpant en un point quelconque situe a 
I'interieur du perimetre de la dalle pourvu qu'il 
s'echappe quelquepart sur un bord* 

IL est aussi possible de polir un segment de ligne 
entierement loge a I'interieur du perimetre pourvu que 
sa longueur soit superieure a la longueur du train 
d 'abrasif plus deux fois 1* amplitude du mouvement 
vibratoire . 

En particulier, cette machine perraet de realiser les 
figures gr^iphiques en segment de droite prevues au 
brevet beige n** 902432,903753. 

L*engin se raccorde a une unite de production consideree 
comme un ensemble coraprenant notamment une table de 
travail pernettant de realiser la variete de marques 
graphiques suivant un concept commercial 

integre.L 'invention exposee plus en detail ci- 
dessous fait partie d'un precedent brevet de I'auteur* 

L' unite de production est formee d'un ensemble 
coordo.nne de sept elements specialises: 

1. Un logiciel de conception de dessins de dallage a 
partir d'un choix de marques faisant partie des 
brevets de perf ectionnement beiges n''902636 et 903753 

2. Un logiciel de commande pour le robot de production 
et d 'empaquetage . 

3. Un logiciel administratif annexe au logiciel de 
conception destine a I'etablissement du devis et du 
document conptable . 

4. Un logiciel annexe au logiciel de conception 
determinant I'ordre d' execution et I'ordre 
d ' empaquetage . 

5. tln robot d' execution . 

6. Une t^te de polissage asservie au robot. 

7. Le brevet beige d' invention n'*902432. 

l.Le logiciel de conception du carrelage comprend; 
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a. Un logiciel de conception du motif qui pratiquement 
of fre un ecran sur lequel on choisit la serie de 
carreaux souhaitee , les positionne sur une trame ,au 
besoin les fait pivoter jde fapon a creer les , motifs 
d' assemblage desires ,11 comprend les dispositifs 
eventuels d ' ef f acement , de replication et de symetrie. 

b. Une subroutine de reproduction des locaux devant 
permettre le lay-out. 

c. Le logiciel de disposition definitive sur plan 
coinprenant la numeration des types de pieces et des 
pieces a couper. 

d. La realisation des bordereaux des pieces a fournir. 

2. Le logiciel de commande comprend: 

a. L' interface destine a la saisie du robot sur base 
du bordereau des pieces a fournir. 

b. Les" organes de commande du robot dynamique suivant 
soit le temps d' execution minimum ,soit sur base de 
I'ordre de pose convenu. 

c. Un logiciel d * optimisation des temps d' execution. 

3. Le logiciel administatif reprend le bordereau des 
pieces a fournir suivant les options requises par le 
demandeur • 

A.Le logiciel d* empaquetage commande le sens de la 
presentation des dalles dans I'emballage et I'ordre 
de pose de fapon a faciliter la mise en oeuvre sur 
chantier • 

5.Le robot d' execution est compose des elements 

suivants: 

a. Un ordinateur de commande comprenant les interfaces 
necessaires . 

b. Un plateau de pose de la piece a traiter qui peut 
subir une translation et une rotation asservie.En 
outre ce plateau est capable d'annuler les tolerances 
d'epaisseur des dalles a traiter. 

c. Le mobile de travail capable de recevoir un 
deplacement triaxe.IL porte la t^te de polissage 
decrite dans le brevet dont celui-ci est dependant ou 
I'une des t^tes decrites dans le present brevet 

• Ces t^tes gardent les mfemes principes outre les 
caracteristiques particulieres qui ont ete decrites 
ci-avant:la t^te de polissage est compose d'une 
serie de pieces d'usure en ligne ordonnees suivant x 
grains ou feutres. 

les pieces d'usures sont solidaires d'une piece 

d' assemblage avec un intervalle entre elles destine a 

eviter le recouvrement des zones travaillees. 

Les intervalles permettent en outre l*aspiration de la 

poussiere ou 1' injection d* evacuation des charges. 

La piece est animee sous pression constante . (au 

besoin chaque piece d'usure est independante ) 
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l^d'une translation provoquee par le robot. 

2**d'une oscillation lineaire de faible amplitude 
de fagon qu'une zone travaillee par le xeme grain ne 
soit plus atteinte par le grain precedent, 

5 7.Le brevet beige . 

Celui-ci est compose du brevet beige 

n*902432 a 902636, 903753, et de la demande de brevet n* 
0S800591. • 



Oualites particulieres . 

10 Les presents engins perinettent de completer 1* unite 
pour la production industrielle de lignes polies 
jd'aspect constant et a un prix de revient economique 
suivant le brevet beige sillon poli inalterable et ses 
annexes de perf ectionnejuent graphique cite au point 7 

15 ci-avant en ce qui concerne les figures en arc de 
cercle et les segments de droite. 

Elle offre un service complet depuis la conception du 
motif Jusqu'a la pose au gre du decideur. 
Elle offre une solution technique a un probleme de 
20 taille jusqu^ici non resolu. 

Usage • 

Taille industrielle de marbres crinoidiques de 
granit noir ou pour certains materiaux pierreux pour 
realiser le sillon poli inalterable prevu par le 
25 brevet cite. Lignes en arcs de cercle et segments de 
droite . 



Variantes . 

Les proportions autres que celles figurant aux dessins 
font partie integrante du brevet. 
30 L'ajoute d'un robot de manutention ne modifie pas la 
revendication . 

Le dessin d'un autre profile d'abrasif ne modifie pas 

la revendication. 

Le brevet n'est pas modifie en integrant dans les 
35 dessins fig.l des dalles de type classique:boucharde 

,poli noir etc.et en les faisant participer dans 

I'ordre demande a la marchandise empaquetee. 

Les dimensions du dallage sont generales . 

Le materiel peut aussi polir d' autres materiaux 
40 pierreux notamment le granit noir. 

La revendication porte aussi sur la fabrication de 

dalles suivant le brevet cite mais qui aurait un autre 

usage que le recouvrement de sols. 
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Revendication 



1. Le brevet apporte d'une part 

,une solution pour la realisation d'une ligne polie 
en arc de cercle sur materiau pierreux en une seule 
passe^L j.nvention est caracterisee. par I'outil de la 
figure 1 qui combine la vibration lineaire d'un train 
o f^^^^ disposes en arc de cercle et une rotation. 

2. d autre part une solution pour la realisation de 
segments de lignes par 1 ' echappement des^abrasifs le 
long d'une chalne porteuse tout en combinant une 
translation et une vibration lineaire d'abrasifs. 

3. Le brevet se rattache au systeme flexible int 

egre qui permet par un concept industriel et commercial 
complet d'offrir a partir du brevet beige :sillon poli 
inalterable sur materiau pierreux ,1a possibilite de 
choisir son modele , de I'implanter ,d'en connaltre 
automatiquement les implications financieres, d'en 
assurer le suivi comptable ou de chantier, • de I'usiner 
et de 1 ' einpaqueter suivant les exigences du poseur. 
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